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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§j) Innenausstattungsteil fur Fahrzeuge 

(57) Ein Innenausstattungsteil fur Fahrzeuge, insbesondere ein 
Autohimmel-Tragerteil, in ein- oder dreischichtiger Ausfuh- 
rung besteht in den der Hitzeeinwirkung ausgesetzten 
Schicht(en) aus 25 bis 100 Gew.-% Polybutylenterephthalat- 
Fasarn und zu hochstens 75 Gew.-% aus hoher schmelzen- 
den Polyester-Fasern. 
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Die folgendan Angaben sind den vom Anmelder eingereichten UnteHagen entnomman 
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Beschreibung 

Die Erfindung befaBt sich mit einem Innenausstattungsteil fur Fahrzeuge, insbesondere einem Fahrzeughim- 
mel-Tragerteil. Autohimmel-Tragerteile sind die tragenden, nicht sichtseitigen Bestandteile von Autohimmeln. 
5 Die Problematik bei diesen Ausstattungsteilen, insbesondere bei freihangenden Fahrzeughimmeln, besteht in 
der Anforderung, gegen Feuchtigkeit resistent zu sein und insbesondere hohe Warmewerte, ohne durchzuh&n- 
gen, zu uberstehen; Bei Sonneneinstrahlung, oder auch wahrend des Lackierens im Herstellerwerk, sind die 
auBenliegenden Oberfliichen solcher Bauteile Temperaturen bis zu 1 10°C ausgesetzt. Die ist bei einschichtigen 
Varianten ebenso zu beachten wie bei dreischichtigen Faservliesstoff-Laminaten, deren beide auBeren Schichten 

io resistent gegen solche Temperaturen ausgestaltet werden mussen. 

Ausstattungsteile aus Faservliesstoff, welche die oben genannten Anforderungen erfullen, enthalten minde- 
stens 50 Gew.-% oder bestehen aus Polyesterfasern und erreichen ihre Warmestandfestigkeit durch eine 
Impragnierung mit warmehartendem Kunstharz-BindemitteL Sowohl ein- wie auch dreischichtige Ausfiihrun- 
gen werden unter Druck- und Warmeeinwirkung in die vorgesehene Form gepreBt und (gegebenenfalls mitein- 

15 ander) verfestigt Beschrieben ist dies beispielsweise in DE 29 37 399 Al, wo das Kunstharz-Bindemittel vorzugs- 
weise in einer Menge von 400 g pro Quadratmeter Grundflache und Millimeter Enddicke des Fertigerzeugnisses 
vorliegt. Dabei wird von einer vorzugsweisen Enddicke des Fertigerzeugnisses zwischen 1 und 2,5 mm ausge- 
gangen. 

Die DE 36 29 230 Al beschreibt zusatzlich die Beimischung von Glasfasern bis zu einer Menge von 
20 1 00 Gew.-%, um die Warmestandfestigkeit noch weiter zu erhohen. 

Solche bekannten Ausstattungsteile sind nicht recyclefahig wegen des Kunstharz- und/oder Glasfaser-Gehal- 
tes. Insbesondere ist es nicht moglich,den Grundstoff, Polyesterfasern, entweder zu minderwertigem, wiederver- 
wendbarem Polyestermaterial aufzuschmelzen und zu regranulieren oder gleichwertigen Polyester Uber Alko- 
holyse regenerativ zu gewinnen, weil in jedem Falle gerade die die Warmestandfestigkeit ausmachenden, 
25 genannten zusatzlichen Werkstoffe nicht von den Polyesteranteilen vor dem Regenerieren befriedigend ab- 
trennbar sind. 

Ferner ergibt das gebrauchlicherweise als Polyesterfasermaterial verwendete Polyethylenterephthalat Fla*- 
chengebilde, deren Biegesteifigkeit bei realistisch hohen Temperaturen von 90° C bereits um 90% des Ausgangs- 
wertes bei Raumtemperatur absinkt. 

30 Ausgehend von DE 29 37 399 Al hat die Erfindung zur Aufgabe, ein mittels einfacher, konventioneller 
Verfahrensschritte herstellbares Ausstattungsteil fur Fahrzeuge, insbesondere ein Fahrzeughimmel-Tragerteil, 
anzugeben, bei dem zumindest die der Hitze ausgesetzten Faserschichten ausschlieBlich Polyesterfasern und 
weder eine Bindemittelimpragnierung noch Bindefasern oder Glasfasern enthalten. Dabei sollen Warmestandfe- 
stigkeiten erzielt werden, welche den Anforderungen der Fahrzeugindustrie genugen, was einem Wert des 

35 Elastitzitatsmoduls bei Biegung gemaB der Norm EN 63, bei einer Pruftemperatur von 90° Q von mehr als 30 
N/mm 2 entspricht, bei einer Dicke des Werkstoffs von 3 mm und einem Flachengewicht von 1000 g/m 2 . Der 
drastische Verlust der Biegesteifigkeit bei hohen Temperaturen, wie er bei der Verwendung von Polyethylenter- 
ephthalat- Fasernbeobachtet wird, soil deutlich verringert sein. 

Diese Aufgabe wird mit einem 1 bis 6 mm dicken Innenausstattungsteil fur Fahrzeuge, insbesondere mit einem 

40 Autohimmel-Tragerteil, aus Polyesterfasern geldst, wobei das Ausstattungsteil ein- oder dreischichtig aufgebaut 
ist. Durch Druck- und Warmeeinwirkung werden alle Schichten in die vorgesehene Form gepreBt und verfestigt 
Gegenstand der Erfindung ist dabei, daB zumindest die der Warmeeinwirkung bei bestimmungsgemaBem 
Einsatz ausgesetzten Schichten die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 aufweisen. Eine vorteilhafte 
Variante ist im Unteranspruch aufgezeigt. ErfindungsgemaB bestehen alle Schichten des Ausstattungsteils aus 

45 Polyesterfasern mit einem Titer von 1,5 bis 30 dtex. Dies ist wesentlich, um die Verbindung der Fasern beim 
HerstellungsprozeB, welcher ohne Verwendung zusatzlichen Bindemittels verlauft, zu erzielen und anschlieBend 
die gewunschte Stabilitat zu gewahrleisten. 

E>ie bezuglich der Warmeeinwirkung kritischen Faserschichten, also bei der einschichtigen Version diese 
Schicht und bei der dreischichtigen Version die beiden AuBenschichten, enthalten erfindungsgemafl Polybuty- 

50 lenterephthalatfasern, wobei, bezogen auf das jeweilige Gesamtgewicht, die einschichtige Version aus 80 bis 
1 00 Gew.-% Polybutylenterephthalatfasern und maximal 20 Gew.-%, in homogener Verteilung, Polyesterfasern 
mit einem Schmelzpunkt uber 228°C besteht und in der dreischichtigen Version die der Hitzeeinwirkung 
ausgesetzten beiden AuBenschichten jeweils aus 25 bis 100Gew.-% Polybutylenterephthalatfasern und aus 
maximal 75 Gew.-°/o, in homogener Verteilung, Polyester-Endlosfasern mit einem Schmelzpunkt liber 228° C 

55 bestehen. 

Die Summe der jeweiligen beiden Faser-Gewichtsanteile betragt stets 100%; d. h. es sind keinerlei weiteren 
Bindemittel- oder Verfestigungszusatze vorhanden. Das Ausstattungsteil besteht ausschlieBlich aus Polyester. 

Bei einer dreischichtigen Ausfiihrung des Ausstattungsteils kann die mittlere, nicht so sehr der Warmeeinwir- 
kung ausgesetzte Schicht aus einer Mischung etwa gleicher Anteile von Polyethylenterephthalat- und Bikompo- 
60 nentenfasern (mit Polyethylenterephthalat und niedriger schmelzendem Copolyester) bestehen. Fasertiter und 
Stapellange sind wiederum gleich denjenigen der Fasern in den ubrigen Schichten. 

In einer bevorzugten Variante weist diese Innenschicht eine Dichte auf, die 8 bis 40% derjenigen der 
AuBenschicht betragt. Dieser Parameter erhoht die Biegesteifigkeit des Verbundes; geringere Dichten verhin- 
dern die Obertragung der Verformungskrafte von einer AuBenschicht zur anderen, hohere Werte als angegeben 
65 wirken sich nachteilig auf das Gesamtgewicht aus, ohne daB die Biegesteifigkeit verbessert wurde. 

Da diese mittlere Schicht von den beiden auBeren Faserschichten gestiitzt ist, bleibt ihre Warmestandfestig- 
keit ohne Bedeutung fur die Qualitat des Ausstattungsteils; diese wird ausschlieBlich durch die Polybutylenter- 
ephthalat-Fasern enthaltenden Schichten gepragt 
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Es war nicht vorherzusehen, daB der beanspruchte Aufbau den Einsatz zusiitzlicher, bindender Bestandteiie 
nicht erfordern wurde und dennoch ein unter Druck und Hitze form- und verfestigbares Fasergefuge vorliige. 
Der erfindungsgemaBe Gegenstand kann zudem in seinem Gewicht Ieichter gefertigt werden, als es der Fail 
ware, wenn zusatzlich betrachtliche Mengen an Bindemittel, Bindefasern und/oder warmestandfahigen Harzen 
oder Fasernzugemischt werden muBten. 5 

Oberraschendenveise weist das erfindungsgemaBe Innenausstattungsteil eine hohere Warmestandfestigkeit 
auf als ein ausschliefilich aus Polyethylenterephthalat-Fasern aufgebautes. Dies war deshalb nicht zu erwarten, 
weil der Glasumwandlungspunkt, d. h. die Temperatur, bei der der Werkstoff zu crweichen beginnt, fur Polybu- 
tylenterephthalat bei etwa 39° C, derjenige fur Polyethylenterephthalat jedoch bei etwa 69° C iiegt Die be weist, 
daB eine Vorhersage dieser Festigkeit aufgrund bekannter thermischer Werte nicht moglich war. J0 

In der vorliegenden Erfindung sollen unter "Polybutylenterephthalatfasern" auch KernVMantel-Fasem ver- 
standen werden, deren Kern aus einem Polyester besteht, von dem nur gefordert werden muB, daB sein 
Schmelzbereich uber demjenigen des Polybutylenterephthalats liegt, welches den Mantel der Faser bildet. Der 
Einsatz dieser Mehrkomponentenfasern bei der Hersteilung erfindungsgemaBer Ausstattungsteile gewahrlei- 
stet irnmer noch Restwerte fur die Biegesteifigkeit bei 90°C von 35 bis 40%. Diese Werte reichen in den meisten 15 
Fallen aus, urn eine storende Durchbiegung bei Hitzeeinwirkung zu vcrhindern. Die Bauteile konnen sehr leicht 
ausgestaltet werden, und der Einsatz dieser Bikomponentenfasern ist kostengiinstig. 

Die Hersteilung des Ausstattungsteils bedient sich im wesentlichen bekannter Verfahrensschritte und -abfol- 
* gen. 

Es folgt eine Behandlung im Vorwarmofen, wo beheizte Metallplatten, welche eine Polytetrafluorethylen-Auf- 2 o 
lage tragen, auf die Bindefasern einwirken. Die Temperatur der Platten soil dabei 1 bis 15°C uber dem 
Schmelzpunkt des Polybutylenterephthalats (228° C) liegen. Verweilzeiten von 1 bis 5 min sind dabei zweckma- 
Big. 

In einer weiteren Stufe wird der Vliesstoff in das dem fertigen Ausstattungsteil entsprechende Formwerkzeug 
verbracht und einem Formdruck von 1Q 5 bis 2 • 10 6 Pa ausgesetzt. Die Temperatur des Formwerkzeugs betragt 2 5 
zweckmaBig mindestens 10°C unter der Schmelztemperatur des Polybutylenterephthalats. Die Verweildauer 
betragt 0,2 bis 2 min, wonach das fertige Ausstattungsteil der Form entnommen werden kann. 

Es war nicht zu erwarten, daB sich mit der erfindungsgemaBen Verwendung von Polybutylenterephthalat-Fa- 
sern, ohne jeglichen Zusatz von niedriger schmelzenden Bindefasern, anderen Bindemitteln, Kunstharzen oder 
Glasfasern, steife und gleichzeitig elastische Formteile wurden herstellen lassen, die bei 90° C noch eine Biege- 30 
steifigkeit von bis zu 33% des Ausgangswertes aufweisen wurden. Offenbar bewirkt allein das Polybutylenter- 
ephthalat eine Verfestigung der Fasem bis ins Innere der jeweiligen Schicht, wenn die beanspruchten Titer und 
Stapellangen der Fasern eingehalten werden. 

Im folgenden werden die Vorteile der Erfindung beispielhaft naher erlautert 

Beispiel 1 

Es wurde ein einschich tiger Vliesstoff aus 100% handelsublichen Polybutylenterephthalat-Fasern mit einem 
Titer von 1,7 dtcx und 38 mm Schnittlange hergestellt durch Krempeln und konventionelles Vernadeln. Das 
Flachengewicht des so erhaltenen Nadelvliesstoffs betrug 800 g/m 2 , seine Dicke 22 mm, die Zahl der Nadelein- 40 
stiche war 18/cm 2 , 

Das Material wurde anschlieBend zwischen zwei beheizten, mat Polytetrafluorethylen beschichteten Platten 
vorgewarmt und vorverdichtet. Die obere Platte hatte eine Temperatur von 235° C, die untere von 230° C, der 
Abstand beider Platten betrug 7 mm. 

Das den vorgenannten Bedingungen wahrend einer Zeit von 2£ min ausgesetzte Material wurde sofort 45 
anschlieBend zwischen zwei Platten von Raumtemperatur auf eine Dicke von 3 mm gepreBt bei einer PreBzeit 
von 1 min. Das fertig verpreBte Material wurde einem Biegesteifigkeits-Test nach EN 63 bei 23° C und bei 90° C 
unterworfen. Dabei betrug der Restwert der Biegesteifigkeit bei 90° C irnmer noch 33%. Dieser Wert reicht aus, 
urn einen Autohimrnel bei entsprechender Temperaturbelastung sich nicht wesentlich durchbiegen zu lassen. 
Dazu tragt auch die Leichtigkeit des Bauteils bet 50 

Beispiel 2 

Ein dreischichtiger Vliesstoffverbund wurde hergestellt aus Spinnvliesstoffen. Dabei bestanden die Deck- 
schichten jeweils aus 70 Gew.-% Polyethylenterephthalat- und 30 Gew.-% Polybutylenterephthalat-Fasern mit 55 
einem Titer von jeweils 7 dtex. Die Dicke der AuBenschichten betrug jeweils 0,7 mm, ihr Flachengewicht 
250 g/m 2 . 

Die Mittelschicht bestand aus 500 g/m 2 schwerem, beidseitig vernadeltem Spinnvliesstoff mit einer Dicke von 
3 mm. Er wurde aus dem gleichen Fasermaterial in gleichen Anteilen wie in den AuBenschichten gebildet. Der 
Fasertiter betrug 5,6 dtex. 60 

Die Verbund wurde anschlieBend zwischen zwei beheizten, mit Polyethylenterephthalat beschichteten Plat- 
ten, deren Temperatur jeweils 255° C betrug, auf 4 mm vorverdichtet Das den vorgenannten Bedingungen 
wahrend einer Zeit von 2,5 min ausgesetzte Material wurde sofort anschlieBend zwischen zwei Platten bei 
Raumtemperatur auf eine Dicke von 3 mm wahrend einer Zeit von einer Minute gepreBt 

Das fertige Material wurde-etnem Biegesteifigkeitstest nach der Norm EN-63 bei 23°C und bei 90°C unter- es 
worfen. Die Testwerte sind derTabelle entnehmbar. 
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Beispiel 3 

Bei dieser, ebenfalls dreischichtigen, Variante wurden AuBenschichten gemaB Beispiel 2 verwendet, wahrend 
fur die Mitteischicht ein thermisch vorverfestigter Nadelviiesstoff aus Polyethylenterephthalat-Fasern zum 
5 Einsatz kam. Dieser Nadelviiesstoff, weicher eine Dicke von 18 mm und ein Gewicht von 500 g/m 2 besaB, 
bestand aus 100Gew.-% Bikomponentenfasern mit einem Titer von 6 dtex und einer Stapellange von 60 mm. 
Der Kern der Bikomponentenfasern bestand aus verstreckten Poiyethylenterephthalat mit einer Schmelztempe- 
ratur von 260° C, der Mantel aus einem Copolyester mit einer Schmelztemperatur von 200° C. 

Der dreischichtige Verbund wurde zwischen zwei beheizten, mit Polytetrafiuorethylen beschichteten Platten, 
10 deren Temperaturen 255°C betrugen, innerhalb 0,5 min auf 5 mm vorverdichtet. 

AnschlieBend wurde dieses Materia! zwischen zwei Platten von Raumtemperatur auf eine Dicke von 3 mm bei 
einer PreBzeit von einer Minute und einem PreBdruck von 500 000 Pa gepreBt. 

Die Biegesteifigkeit ist in der Tabelle aufgefiihrt. 

15 Beispiel 4 

Es wurde ein einschichtiger Vliesstoff aus 100% K.ern-/Mantel-Fasern hergestellt, wobei der Kern aus einem 
hdher als das Polybutylenterephthalat des Mantels schmelzenden Polyester besteht. Diese Faser ist handelsQb- 
lich und besitzt einen Titer von 5,5 dtex bei 55 mm Schnittlange. Die Herstellung erfolgte durch Krempeln und 
20 konventionelles Vernadeln. 

Das Flachengewicht des so erhaltenen Nadelvliesstoffs betrug 800 g/m 2 , seine Dicke 22 mm und die Zahl der 
Nadeleinstiche war 18/cm. 

Sodann wurde dieser Vliesstoff im Bandtrockner bei 235° C und 6 min vorgetemperL 

Das Material wurde anschlieBend zwischen zwei beheizten, mit PTFE beschichteten Platten vorgewarmt und 
25 vorverdichtet. Die Temperatur der beiden Platten betrug 255° C der Abstand der Platten war auf 8 mm 
kalibriert 

Das den vorgenannten Bedingungen wahrend einer Zeit von 2,4 min ausgesetzte Material wurde sofort 
anschlieBend zwischen zwei Platten von Raumtemperatur auf eine Dicke von 4 mm gepreBt bei einer PreBzeit 
von 1 min. Das fertig verpreBte Material wurde einem Biegesteifigkeits-Test nach EN 63 bei 23° C und bei 90° C 
30 unterworfen. Dabei betrug der Restwert der Biegesteifigkeit bei 90°immer noch 38,8%. Dieser Wert reicht aus, 
um einen Autohimmei bei entsprechender Temperaturbelastung sich nicht wesentlich durchbiegen zu lassen. 
Dazu tragt auch die Leichtigkeit des Bauteils bei. 

Vergleichsbeispiel 

35 

Zum Vergleich wurde ein Nadelviiesstoff aus herkdmmlichen Polyethylenterephthalat-Fasern gemaB folgen- 
der Beschreibung hergestellt: 

Ein dreischichtiges Vliesstoff-Laminat ohne Bindemittel- und Kunstharzzusatz wurde analog Beispiel 2 durch 
Krempeln, Nadeln und thermisches Vorverfestigen hergestellt, im Vorwarmofen behandelt wahrend 3 min bei 
40 einer Umlufttemperatur von 170°C und anschlieBend im Formwerkzeug bei 5- 10 5 Pa wahrend einer Dauer von 
1,5 min verformt Die Temperatur betrug dabei 120° C. 

Die AuBenschichten bestanden zu jeweils 100% aus 6 dtex- Bikomponentenfasern mit einer Stapellange von 
60 mm und einem Kern aus verstrecktem Poiyethylenterephthalat, Schmelztemperatur 260° C, sowie einem 
Mantel aus Copolyester, Schmelzpunkt 200° C. Die Fascrn wurden im Handel erworben. 
45 Die Mitteischicht wurde hergestellt aus 80 Gew.-°/o der oben genannten Kern-Mantel-Fasern sowie aus 
10Gew.-% einfachen, verstreckten Polyethylenterephthalat-Fasern mit einem Titer von 17 dtex und aus 
1 0 Gew.-% verstreckten Polyethylenterephthalat-Fasern mit einem Titer von 6 dtex. 

AnschlieBend wurde von dem Material die Biegesteifigkeit nach EN 63 bei 23° C und bei 90° C bestimmt 

Wie der.Vergletch zeigte, ging bei dem Material aus Polyethylenterephthalat-Fasern die Biegesteifigkeit bei 
50 90° C auf 10% des Ausgangswertes bei Raumtemperatur zuruck. Ein solcher Wert ist nicht mehr tragbar, ein 
Autohimmei wurde unter diesen Bedingungen im Fahrzeug durchhangcn und ware qualitativ unbrauchbar. 

Die folgende Tabelle faBtdie Ergebnisse aus den Beispielen nochmals zusammen: 

Elastizitatsmodul bei Biegung (N/mm 2 ) nach EN 63 

55 

Flachengewicht 1000 g/m 2 , Dicke 3 mm 


Beispiel 


23°C ... 

90?C. : 


%-Restwert 
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322 

125 


39 

Vergleich 


136 

14 


10 
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Patentanspriiche 

1. Innenausstattungsteil fur Fahrzeuge, insbesondere Autohirhmel-Tragerteil, mit einer Enddicke von 1 bis 
6 mm, bestehend aus einer oder drei Schichten aus Polyesterfasern, wobei die Schichten durch Druck- und 
Warmeeinwirkung in die vorgesehene Form gepreBt und in sich verfestigt sowie gegebenenfalls miteinan- 5 
der verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, daB alle Schichten ausschlieBlich aus Polyesterfasern beste- 
hen, welche einen Titer von 1,5 bis 30 dtex aufweisen, daB zumindest jede der Hitzeeinwirkung bei 
bestimmungsgemaBer Verwendung ausgesetzte Faserschicht Polybutylenterephthalat-Fasern enthalt, wo- 
bei, bczogcn auf das jeweilige Gesamtgewicht, die einschichtige Version aus 80 bis 100 Gew.-% Polybuty- 
lenterephthalatfasern und maximal 20 Gew.-%, in homogener Verteiiung, Polyesterfasern mit einem 10 
Schmelzpunkt uber 228° C besteht und in der dreischichtigen Version die der Hitzeeinwirkung ausgesetzten 
beiden AuBenschichten jeweils aus 25 bis 100Gew.-% Polybutylenterephthalatfasern und aus maximal 

75 Gew.-%, in homogener Verteiiung, Polyester-Endlosfasern mit einem Schmelzpunkt uber 228° C beste- 
hen. 

2. Innenausstattungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die nicht der Hitzeeinwirkung 15 
ausgesetzte Innenschicht eine Dichte aufweist, die 8 bis 40% der Dichte der AuBenschichten betragt. 

3. Innenausstattungsteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB als Polybutylenterephthaiat- 
Faser eine Kern-/Mantel-Faser vorliegt, deren Kern ein hoher als der Polybutylenterephthalat-Mantelan- 
teil schmelzender Polyester ist. 
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